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(67)  Bei einer Fahrzeug-Dekorplatte eines Bestat-
tungsfahrzeugs, mit einem formstabilen, als Trager be-
zeichneten Flachenelement, welches zwei gegeniiber-
liegende Oberflachen und eine umlaufende Kante auf-
weist, wobei eine der beiden Oberflachen als Sichtflache
bezeichnet ist und eine dreidimensional geformte, einen
Faltenwurf darstellende Sichtflache aufweist und mit ei-
ner an den dargestellten Faltenwurf angepassten Profi-
lierung versehen ist, wobei die Sichtflache mit einem
Oberflachenmaterial versehen ist, schlagt die Erfindung
vor, dass die Fahrzeug-Dekorplatte wie folgt hergestellt
ist: ein Rohling der Fahrzeug-Dekorplatte wird mittels ei-
nes dreidimensional profilierten Pragewerkzeugs ge-

GEPRAGTE FAHRZEUG-DEKORPLATTE MIT SEPARATER OBERFLACHENSCHICHT, UND
VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

pragt, wobei die Sichtflache die Profilierung des Prage-
werkzeugs erhalt, und wobei, bevor die Fahrzeug-De-
korplatte in Kontakt mit dem Pragewerkzeug gerat, das
Oberflachenmaterial als zweidimensionales Flachenma-
terial zwischen dem Pragewerkzeug und der Fahr-
zeug-Dekorplatte angeordnet wird, und das Oberfla-
chenmaterial wahrend des Pragevorgangs mittels des
Pragewerkzeugs der Fahrzeug-Dekorplatte angelegt
wird, derart, dass das Oberflachenmaterial der Profilie-
rung des Pragewerkzeugs und der Sichtseite folgend fest
mit der Sichtseite der Fahrzeug-Dekorplatte verbunden
wird. Die Erfindung schlagt weiterhin ein Verfahren zur
Herstellung einer Fahrzeug-Dekorplatte vor.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fahrzeug-Dekorplat-
te nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Fahrzeug-Dekorplatte.
[0002] GattungsgemaRe Dekorplatten fir Bestat-
tungsfahrzeuge sind aus der DE 20 2014 104 512 U1
bekannt.

[0003] Zu Gunsten einer mdglichst realitdtsnahen,
stoffahnlichen Ausgestaltung der dreidimensional profi-
lierten Sichtflache, die typischerweise den Faltenwurf ei-
ner Gardine simuliert, kann die dreidimensionale Sicht-
flache der Dekorplatte beflockt sein. Die kurzen Fasern
verleihen der Sichtflache der Fahrzeugdekorplatte recht
gut die Anmutung eines Velourstoffs. Statt der Beflo-
ckung kann jedoch eine mdglichst realistische textile
Oberflachenschicht auf der Sichtflache durch eine textile
Bespannung geschaffen werden. Insbesondere, wenn
diese textile Bespannung dehnbare Fasern enthalt, kann
sie an die Profilierung der dreidimensional ausgestalte-
ten Sichtfliche angepasst werden, ohne unerwiinschte,
optisch stérende Falten zu werfen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemaRe Fahrzeug-Dekorplatte dahingehend zu
verbessern, dass diese moglichst wirtschaftlich herstell-
bar ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Fahrzeug-De-
korplatte nach Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen sind in den Unteranspriichen beschrieben. Diese
Aufgabe wird weiterhin durch ein Verfahren nach An-
spruch 5 geldst.

[0006] Die Erfindung schldgt mit anderen Worten vor,
eine qualitativ hochwertige optische Erscheinung da-
durch sicherzustellen, dass eine perfekte Anlage des
Oberflachenmaterials an der dreidimensionalen Sichtfla-
che der Dekorplatte dadurch gewahrleistet wird, dass
das Oberflaichenmaterial mittels einer dreidimensional
profilierten Prageflache eines Pragewerkzeugs an die
Sichtseite der Fahrzeug-Dekorplatte angepresst wird.
Dabeiist vorgesehen, dass die Sichtseite der Fahrzeug-
Dekorplatte ihre Profilierung nicht etwa durch Frasvor-
gange o. dgl. erhalt, sondern ebenfalls durch den Pra-
gevorgang als Material fir den Rohling der Fahrzeug-
Dekorplatte eignen sich daher insbesondere vorteilhaft
Materialien, die ein gewisses Porenvolumen aufweisen,
so dass sie mittels des Pragewerkzeugs bereichsweise
verdichtet werden kdnnen und auf diese Weise eine drei-
dimensionale Oberflachengestaltung der Fahrzeug-De-
korplatte méglich ist, ohne dazu Material von dem Roh-
ling der Fahrzeug-Dekorplatte abnehmen zu missen.
Auf diese Weise wird eine sehr saubere, von Spanen
und &hnlichen Verschmutzungen freie Herstellung der
Fahrzeug-Dekorplatte ermdglicht, so dass dementspre-
chend auch kein Aufwand betrieben zu werden braucht,
um solche Spane zu entfernen, die ansonsten ggf. bei
der Herstellung der Fahrzeug-Dekorplatte stéren kdnn-
ten oder auch das optische Ergebnis der Fahrzeug-De-
korplatte auf deren Sichtseite beeintrachtigen kénnten.
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[0007] Die vorschlagsgemale Fahrzeug-Dekorplatte
ist also als Prageplatte ausgestaltet. Beispielsweise
kann eine Holzwerkstoffplatte mit einem entsprechenden
Porenvolumen bei entsprechend hohem Druck gepragt
werden. Besonders vorteilhaft hat sich allerdings heraus-
gestellt, als Rohling der Dekorplatte eine Hartschaum-
Kunststoffplatte zu verwenden und die dreidimensionale
Profilierung auf der Sichtflache mittels eines beheizten
Pragewerkzeugs zu schaffen.

[0008] Vorschlagsgemal wird die Fahrzeug-Dekor-
platte in der Weise geschaffen, dass das auf die Sicht-
flache aufzubringende Oberflichenmaterial zunachst als
zweidimensionales Flachenmaterial vorliegt, beispiels-
weise als Bahn, als Folie, als Tuch o. dgl., und dass die-
ses Oberflichenmaterial zwischen dem Rohling der
Fahrzeug-Dekorplatte und dem Pragewerkzeug ange-
ordnet wird. Wenn das Pragewerkzeug anschlieRend in
Kontakt mit dem Rohling der Fahrzeug-Dekorplatte ge-
bracht wird, so wird dabei automatisch auch das zweidi-
mensionale Oberflichenmaterial gegen den Rohling der
Fahrzeug-Dekorplatte gebracht und beim weiteren Kon-
takt zwischen Pragewerkzeug und Rohling wird die drei-
dimensional profilierte Sichtseite der Fahrzeug-Dekor-
platte geschaffen und dabei gleichzeitig auch das Ober-
flachenmaterial aus seiner Zweidimensionalitat verformt
und fest mit der dreidimensional profilierten Oberflache
des Rohlings der Fahrzeug-Dekorplatte verbunden. An-
schlielRend muss lediglich die so geschaffene Fahrzeug-
Dekorplatte besdaumt werden, indem beispielsweise
Uberstehende Anteile des Rohlings und/oder des zwei-
dimensionalen Oberflaichenmaterials entfernt werden.
[0009] Ein zuverladssiger Halt des Oberflachenmateri-
als am Rohling der Fahrzeug-Dekorplatte kann vorteil-
haft dadurch gewabhrleistet werden, dass das Oberfla-
chenmaterial mittels Klebstoff an der Sichtseite des Roh-
lings befestigtist. Beispielsweise kann zunachstder Roh-
ling auf der zu pradgenden und die Sichtseite bildenden
Oberflache mit einem Klebstoff versehen werden, bei-
spielsweise mit einem Spriihkleber. Es kbnnen dann vier
unterschiedliche Oberflichenmaterialien fest mit dem
Rohling der Fahrzeug-Dekorplatte im Verlauf des Pra-
gevorgangs verbunden werden, auch wenn diese Mate-
rialien beispielsweise unter den beim Pragen verwende-
ten Driicken und Temperaturen nicht von sich aus eine
klebende oder dauerhafte Verbindung mit dem Rohling
der Fahrzeug-Dekorplatte eingehen. So kdénnen bei-
spielsweise Kunststofffolien, textile Bahnen o. dgl. als
Oberflachenmaterial die dulRere Oberflache der Sichtsei-
te der Fahrzeug-Dekorplatte bilden.

[0010] Besonders vorteilhaft kann ein selbstklebend
ausgestaltetes Oberflachenmaterial Verwendung fin-
den, weil hierdurch die Handhabung wahrend des Her-
stellungsprozesses vereinfacht wird und beispielsweise
kein Klebstoff Giber die eigentlich erwilinschte Klebefla-
che hinaus aufgetragen wird, beispielsweise verspriht
wird.

[0011] Vorteilhaftkanndas Oberflachenmaterial durch
eine Flockfolie gebildet sein. Eine beflockte Oberflache
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der Fahrzeug-Dekorplatte ist aus den eingangs geschil-
derten Grinden vorteilhaft. Die Verarbeitung der Flocken
bei einer Beflockung der dreidimensionalen Sichtseite
der Dekorplatte erfordert prazise eingehaltene klimati-
sche Bedingungen, so dass sie im Jahresverlauf bei-
spielsweise qualitativen Schwankungen unterworfen
sein kann. Durch die Verwendung einer industriellen vor-
gefertigten Flockfolie kdnnen derartige Qualitatsschwan-
kungen zuverldssig ausgeschlossen werden und es wird
stets der gewiinschte, optimale optische Eindruck der
Sichtseite der Fahrzeug-Dekorplatte sichergestellt.
Flockfolien sind handelstiblich erhaltlich. Sie weisen eine
zweidimensionale Tragerschicht auf, beispielsweise in
Form einer Kunststofffolie. Auf der Kunststofffolie sind
die einzelnen Fasern jeweils im Winkel angeordnet, bei-
spielsweise anndhernd entsprechend der Flachennor-
malen der Tragerschicht, oder auch in einem schragen
Winkel. Jedenfalls kann die Flockfolie von einer Rolle
abgezogen und zwischen Pragewerkzeug und dem Roh-
ling der Fahrzeug-Dekorplatte gebracht werden, an-
schlieend erfolgt der eigentliche Pragevorgang, bei
dem nun ein Arbeitsschritt eingespart werden kann, da
anschlieBend anden Pragevorgang nichtdas Aufbringen
von Oberflachenmaterial auf die gepragte, dreidimensi-
onale Sichtseite des Rohlings erforderlich ist. Vielmehr
wird beim Pragevorgang unmittelbar die Sichtseite der
Fahrzeug-Dekorplatte fertig gestellt, da mit dem Prage-
vorgang auch das Oberflachenmaterial auf den Rohling
der Fahrzeug-Dekorplatte aufgebracht wird.

Patentanspriiche

1. Fahrzeug-Dekorplatte eines Bestattungsfahrzeugs,
miteinem formstabilen, als Trager bezeichneten Fla-
chenelement, welches zwei gegeniberliegende
Oberflachen und eine umlaufende Kante aufweist,
wobei eine der beiden Oberflachen als Sichtflache
bezeichnet ist und eine dreidimensional geformte,
einen Faltenwurf darstellende Sichtflache aufweist
und mit einer an den dargestellten Faltenwurf ange-
passten Profilierung versehen ist,
wobei die Sichtflache mit einem Oberflachenmate-
rial versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fahrzeug-Dekorplatte wie folgt hergestellt
ist:

ein Rohling der Fahrzeug-Dekorplatte wird mit-
tels eines dreidimensional profilierten Prage-
werkzeugs gepragt,

wobei die Sichtflache die Profilierung des Pra-
gewerkzeugs erhalt,

und wobei, bevor die Fahrzeug-Dekorplatte in
Kontakt mit dem Pragewerkzeug gerat, das
Oberflachenmaterial als zweidimensionales
Flachenmaterial zwischen dem Pragewerkzeug
und der Fahrzeug-Dekorplatte angeordnet wird,
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und das Oberflachenmaterial wahrend des Pra-
gevorgangs mittels des Pragewerkzeugs der
Fahrzeug-Dekorplatte angelegt wird, derart,
dass das Oberflachenmaterial der Profilierung
des Pragewerkzeugs und der Sichtseite folgend
fest mit der Sichtseite der Fahrzeug-Dekorplatte
verbunden wird.

Fahrzeug-Dekorplatte nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Oberflachenmaterial mittels Klebstoff an
der Sichtseite befestigt ist.

Fahrzeug-Dekorplatte nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Oberflachenmaterial ein selbstklebend
ausgestaltetes zweidimensionales Flachenmaterial
ist.

Fahrzeug-Dekorplatte nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Oberflachenmaterial eine Flockfolie ist,
welche eine zweidimensionale Tragerschicht auf-
weist sowie eine Vielzahl von kurzen Fasern, die im
Winkel zu der Flache der Tragerschicht verlaufen.

Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug-Dekor-
platte nach Anspruch 1,

- bei welchem ein Rohling der Fahrzeug-Dekor-
platte mittels eines dreidimensional profilierten
Pragewerkzeugs gepragt wird, wobei die Sicht-
flache die Profilierung des Pragewerkzeugs er-
halt,

- und wobei, bevor die Fahrzeug-Dekorplatte in
Kontakt mit dem Pragewerkzeug gerat, das
Oberflaichenmaterial als zweidimensionales
Flachenmaterial zwischen dem Pragewerkzeug
und der Fahrzeug-Dekorplatte angeordnet wird,
und

- das Oberflachenmaterial wahrend des Prage-
vorgangs mittels des Pragewerkzeugs der Fahr-
zeug-Dekorplatte angelegt wird, derart, dass
das Oberflachenmaterial der Profilierung des
Pragewerkzeugs und der Sichtseite folgend fest
mitder Sichtseite der Fahrzeug-Dekorplatte ver-
bunden wird.
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